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Abstract Text (1) : 

The trough walls are formed by welding sheets together and the welds (24) 
consists of circular weld seams . The weld seams are continuous. The welds 
feature multiple seams with the seams preferably ending at the same point from 
which they start. A mangle trough (10) surrounds the lower half of the 
associated roller (12) and the curved inside of each trough forms a smooth 
mangling surface (18). 
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(54) Muldenmangel 

(57) Muldenmangeln mit doppelwandigen Mangel- 
mulden werden aus lasergeschweiBten Blechen gebil- 
det. Die Bleche sind ringsherum verschweiBt und ver- 
fijgen im Bereich ihrer Flache uber ein Raster von 
SchweiBstellen (24). Bei bekannten M an gel mu I den sind 
die SchweiBstellen (24) als SchweiBpunkte ausgebil- 
det. Bei Muldenmangeln hoher Mangelleistung werden 
Stromungskanale im Inneren der Mangelmulden mit un- 
ter hohem Druck stehendem Dampf beaufschlagt. Dem 
daraus resultierenden hohen Innendruck halten 
SchweiBpunkte bekannter Mangelmulden nicht Stand. 
Bei der erfindungsgemaBen Muldenmangel sind 


die SchweiBstellen (24) der Mangelmulde durch mehr- 
fach umlaufende, endlose SchweiBnahte gebildet. Die 
SchweiBstellen (24) konnen so uber eine verhaltnisma- 
Big groBe SchweiBnahtflache verfugen, wodurch die 
SchweiBstellen (24) auch hohen Innendrucken in der 
Mangelmulde zuverlassig Stand halten. Dabei fuhren 
SchweiBstellen (24) mit einer mehrfach umlaufenden 
SchweiBnaht zu keiner nennenswerten Beeintrachti- 
gung der inneren Plattflache der Mangelmulde, wo- 
durch sich eine nennenswerte Nachbearbeitung bei 
Mangelmulden mit erfindungsgemaBen SchweiBstellen 
(24) erubrigt. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Mu I den man gel ge- 
maB dem Oberbegriff des Anspruchs 1 . 
[0002] Muldenm angel n verfugen uber mindestens ei- 
ne gewolbte, flexible Mangelmulde ; die etwa der unte- 
ren Halfte einer drehend antreibbaren Mangelwalze zu- 
geordnet ist. Die jeweilige Mangelmulde ist beheizbar 
durch ein stromendes Warmetragermedium. wie zum 
Beispiel Dampf. Das Warmetragermedium wird unter 
Druck durch die Mangelmulde hindurchgeleitet. Dazu 
verfugt die Mangelmulde uber einen doppelwandigen 
Aufbau, wodurch Stromungskanale fur das Warmetra- 
germedium in der Mangelmulde bildbar sind. 
[0003] Die Wandungen der doppelwandigen Mangel- 
mulde werden gebildet aus verhaltnismaBig diinnen, 
flexiblen Blechen. Die Wandungen bzw. Blechesind mit- 
einander verschweiBt, und zwar zum einen durch 
SchweiBnahte am auBeren Rand und zum anderen auf 
ihren Flachen durch ein Raster von SchweiBstellen. 
Zwischen den SchweiBstellen sind durch eine Verfor- 
mung (Aufweiten) der auBeren Wandung die Stro- 
mungskanale fur das zur Beheizung der Mangelmulde 
dienende Warmetragermedium gebildet. 
[0004] Bei bekannten Mangelmulden dieser Art sind 
die SchweiBstellen zur bereichsweisen Verbindung der 
Wandungen bzw. Bleche als SchweiBpunkte ausgebil- 
det. Diese SchweiBpunkte verfugen nur uber eine be- 
grenzte Belastbarkeit, weil sie nur uber eine relativ klei- 
ne Flache verfugen konnen. GroBflachige 
SchweiBpunkte wurden zu einer Verformung der zur 
Mangelwalze weisenden inneren Plattflache der Man- 
gelmulde fiihren, worunter die Mangelqualitat leidet, so- 
fern man diese Verformung nicht nach dem SchweiBen 
durch eine mechanische Nachbearbeitung der Innen- 
seite der Mangelmulde beseitigt. 

[0005] Bei Muldenmangeln mit hoher Mangelleistung 
wird die Mangelmulde mit unter hohem Druck stehen- 
den Warmetragermedium, insbesondere Dampf, beauf- 
schlagt. Dadurch entsteht in der Mangelmulde ein In- 
nendruck, dem SchweiBpunkte herkommlicher Mangel- 
mulden nicht mehr Stand halten konnen. 
[0006] Der Erfindung liegt ausgehend vom Vorste- 
henden die Aufgabe zugrunde, eine Muldenmangel zu 
schaffen, bei der die Wandungen durch hochbelastbare 
SchweiBstellen verbunden sind ; die die Innenflache 
(Plattflache) nicht oder nicht nennenswert beeintrachti- 
gen. 

[0007] Eine Muldenmangel zur Losung dieser Aufga- 
be weist die Merkmale des Anspruchs 1 auf. Durch die 
Bildung der SchweiBstellen aus jeweils umlaufenden, 
insbesondere mehrfach umlaufenden SchweiBnahten 
wird eine VergroBerung derwirksamen SchweiBflache 
gegenuber SchweiBpunkten erzielt, wobei durch die 
vorzugsweise ringformig umlaufenden SchweiBnahte 
beim SchweiBprozeB eine Energieanhaufung vermie- 
den wird, die die Innenflache der zur Mangelwalze wei- 
senden Wandung der Mangelmulde (Plattflache) nicht 


oder nicht nennenswert beeintrachtigt. Es wird so eine 
hochfeste Verbindung der Wandungen der Mangelmul- 
de an jeder SchweiBstelle erreicht, die auch hoheren In- 
nendrucken der Mangelmulde zuverlassig Stand halt, 

5 ohne dass es einer nennenswerten bzw. aufwendigen 
Nachbearbeitung der Plattflache bedarf. 
[0008] Vorzugsweise ist die SchweiBnaht der 
SchweiBstellen endlos. Dazu endet die SchweiBnaht 
der jeweiligen SchweiBstelle etwa an der gleichen Stel- 

10 |e, von der sie ausgeht. Die SchweiBnaht der jeweiligen 
SchweiBstelle verfugt somit uber eine geschlossene 
Bahn, die vorzugsweise kreis- und/oder spiralformig 
verlauft. Eine solche endlose SchweiBstelle mit einer 
geschlossenen Naht ist besonders belastbar, weil keine 

15 offenen SchweiBnahtenden vorhanden sind, die ein 
AufreiBen der SchweiBstelle begunstigen konnten. 
[0009] GemaB einer bevorzugten Ausgestaltung der 
Erfindung lauft die SchweiBnaht der SchweiBstellen, 
vorzugsweise jeder SchweiBstelle, mehrmals, zum Bei- 

20 spiel dreimal, vollstandig um. Die SchweiBstelle wird da- 
durch aus einer SchweiBnaht mit mehreren 360°-Um- 
laufen gebildet. Die Umlaufe der SchweiBnaht sind da- 
bei so bemessen, dass die SchweiBnahtabschnitte der 
einzelnen Umlaufe sich nicht uberlagern und/oder be- 

25 ruhren. Lediglich an mindestens einem Kreuzungspunkt 
schneiden sich die SchweiBnahtabschnitte unter- 
schiedlicher Umlaufe, damit das Ende der SchweiBnaht 
wieder zum Anfang derselben gelangen kann zur Bil- 
dung einer geschlossenen, endlosen SchweiBstelle. 

30 Dadurch, dass sich erfindungsgemaB die SchweiBnaht- 
abschnitte der einzelnen Umlaufe nur schneiden. aber 
nicht uberlagern bzw. beruhren, wird eine Energiean- 
sammlung an der jeweiligen SchweiBstelle vermieden. 
Die Folge ist, dass die erfindungsgemaB ausgebildeten 

35 SchweiBstellen die Plattflache nicht oder nicht nennens- 
wert beeintrachtigen, so dass diese keine Nachbearbei- 
tung erfordert oder zumindest keine nennenswerte 
Nachbearbeitung erforderlich ist. 

[0010] GemaB einer bevorzugten Ausgestaltung der 
40 Erfindung erfolgen alle Umlaufe um einen gemeinsa- 
men Mittelpunkt. Dabei andert sich bei mindestens ei- 
nem Teil eines Umlaufs der Radius der SchweiBnaht 
kontinuierlich, so dass er die SchweiBnaht wenigstens 
teilweise spiralformig umlauft. Dadurch kann eine Dek- 
45 kung bzw. Uberlappung der SchweiBnahtabschnitte un- 
terschiedlicher Umlaufe verhindert werden, so dass die 
durch die einzelnen Umlaufe gebildeten ringformigen 
Teile der SchweiBnahte mindestens teilweise, vorzugs- 
weise groBtenteils nebeneinanderliegen und strecken- 
50 weise parallel zueinander verlaufen. 

[0011] Weitere Unteranspruche betreffen konkrete 
Ausgestaltungen des Verlaufs der SchweiBnaht der ein- 
zelnen SchweiBstellen. 

[0012] Ein bevorzugtes Ausfuhrungsbeispiel der er- 
55 findungsgemaBen Muldenmangel wird nachfolgend an- 
hand derZeichnung naher erlautert. In dieser zeigen: 

Fig. 1 einen schematischen Langsschnitt durch ei- 
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ne Muldenmangel, 

Fig. 2 einen Querschnitt durch eine Mangelmulde 
mit einer andeutungsweise dargestellten 
Mangelwalze, 

Fig. 3 eine Ansicht auf einen Eckbereich der Man- 
gelmulde von auBen, 

Fig. 4 eine vergroBerte Einzelheit IV aus der Fig. 3 
im Bereich einer SchweiBstelle. 

Fig. 5 einen ersten Umlauf einer SchweiBnaht der 
SchweiBstelle der Fig. 4, 

Fig. 6 einen zweiten Umlauf der SchweiBnaht der 
SchweiBstelle der Fig. 4, und 

Fig. 7 einen dritten Umlauf der SchweiBnaht der 
SchweiBstelle der Fig. 4. 

[0013] Die Fig. 1 zeigt ein Beispiel einer Muldenman- 
gel gemaB der Erfindung. Die gezeigte Muldenmangel 
verfugt uber zwei mit Abstand hintereinanderliegende 
Mangelmulden 1 0 und 11 , zwei jeder Mangelmulde 10 
und 11 zugeordnete Mangelwalzen 12 und 13 und eine 
Briicke 14 zwischen den mit Abstand aufeinanderfol- 
genden Mangelmulden 10 und 11. Die Muldenmangel 
verfugt auBerdem uber ein Untergestell 15, das die bei- 
den Mangelmulden 10 und 11 tragt. Die Erfindung eig- 
net sich aber auch fur Muldenmangeln die mehr als zwei 
Mangelmulden 10,11 und Mangelwalzen 12,13 aufwei- 
sen Oder nur uber eine einzige Mangelmulde 10 und 
Mangelwalze 12 verfugen. Im letztgenannten Falle ver- 
fugt die Muldenmangel uber keine Briicke 14. 
[0014] Die beiden im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel 
vorzugsweise gleich ausgebildeten Mangelwalzen 12 
und 13 weisen eine zylindrische Gestalt auf. Sie sind 
urn jeweils eine mittige Drehachse 16 und 17 kontinu- 
ierlich drehend antreibbar. Der auBere Zylindermantel 
jeder Mangelwalze 1 2 und 1 3 ist mit einer in den Figuren 
nicht gezeigten Bewicklung versehen. 
[0015] Die in der Regel gleich ausgebildeten Mangel- 
mulden 10 und 11 verfugen uber einen etwa halbkreis- 
formigen Querschnitt. Die Mangelmulden 1 0 und 1 1 um- 
geben dadurch im wesentlichen die untere Halfte jeder 
Mangelwalze 12 und 13 (Fig. 1 und 2). Eine gewolbte 
Innenseite jeder Mangelmulde 10 und 11 bildet eine 
glatte Plattflache 18 und 19. Zwischen der Plattflache 
18 und 19 jeder Mangelmulde 10 und 11 und der von 
der Bewicklung gebildeten Mantelflache jeder Mangel- 
walze 1 2 und 1 3 sind in den Figuren nicht gezeigte tex- 
tile Gegenstande, insbesondere Waschestucke, durch 
die Muldenmangel hindurchbewegbar. Dazu befindet 
sich zwischen jeder Mangelmulde 10 bzw. 11 und der 
dazugehorenden Mangelwalze 12 und 13 ein in den Fi- 
guren zur besseren Erkennbarkeit in vergroBerterBreite 
dargestellter, etwa halbkreisformiger Walzenspalt 39. 


Dort, wo sich zwischen der jeweiligen Mangelwalze 12 
bzw. 13 und der Mangelmulde 10 bzw. 11 momentan 
kein Waschestuck befindet, liegt die elastische Bewick- 
lung der Mangelwalze 12 bzw. 13 an der glatten Platt- 
5 flache 1 8 und 1 9 der jeweiligen Mangelmulde 1 0 und 11 
an. 

[0016] Die Mangelmulden 10 und 11 sind elastisch 
und doppelwandig ausgebildet. Die Wandungen der 
Mangelmulden 10 und 11 sind aus dunnen, elastischen 

10 Platten bzw. Blechen gebildet. Die Platten bzw. Bleche 
bestehen aus Stahl, und zwar vorzugsweise Edelstahl, 
insbesondere nicht-rostendem Edelstahl. Durch die 
doppelwandige Ausbildung der Mangelmulden 10 und 
11 sind im Inneren derselben Hohlraume vorhanden. 

15 Durch die Hohlraume der Mangelmulden 10 und 11 ist 
ein unter Druck stehendes Warmetragermedium hin- 
durchleitbar. Das Warmetragermedium dient zum Be- 
heizen der Mangelmulden 10 und 11. Es handelt sich 
hierbei um ein erhitztes Fluid, insbesondere Dampf . An- 

20 schlusse zum Zufuhren des Warm etragermedi urns zu 
den Mangelmulden 10 und 11 und zum Ableiten des 
Warmetragermediums sind aus Vereinfachungsgrun- 
den in den Figuren nicht dargestellt. 
[0017] Die grc-Btenteils voneinander beabstandeten, 

25 gewolbten Bleche zur Bildung der Mangelmulden 10 
und 1 1 sind bei der hier gezeigten Muldenmangel unter- 
schiedlich dick ausgebildet. Ein die Plattflachen 18 und 
1 9 bildendes inneres Blech 20 ist dicker ausgebildet als 
ein auBeres Blech 21 . Die Blechdicken fur das dickere, 

30 innere Blech 20 konnen im Bereich zwischen 3 mm und 
6 mm liegen. Vorzugsweise betragt die Dicke des inne- 
ren Blechs 20 etwa 4 mm. Die Dicken des dunneren, 
auBeren Blechs 21 konnen im Bereich zwischen 0,5 mm 
und 3 mm liegen. Insbesondere betragt die Dicke des 

35 auBeren Blechs 21 etwa 1 ,5 mm. Das Dickenverhaltnis 
zwischen dem inneren Blech 20 und dem auBeren 
Blech 21 liegt im Bereich von 2 bis 3,5. Es ist auch denk- 
bar, das innere und das auBere Blech 20, 21 mit etwa 
gleicher Dicke zu versehen. Die Bleche 20 und 21 ver- 

40 fugen dann uber Dicken im Bereich zwischen 2 mm und 
5 mm ; insbesondere 3 mm bis 4 mm. 
[0018] Beide Bleche 20 und 21 zur Bildung der jewei- 
ligen Mangelmulde 10 bzw. 11 sind an ihren Randern 
ringsherum miteinander verbunden, vorzugsweise ver- 

45 schweiBt, und zwar insbesondere durch Laserschwei- 
Ben. Dadurch sind die Hohlraume 22 und 23 zwischen 
den Blechen 20 und 21 jeder Mangelmulde 10, 11 fluid- 
dicht. Die Bleche 20, 21 jeder Mangelmulde 10 und 11 
sind zusatzlich miteinander verbunden durch auf die 

50 Flache insbesondere des jeweiligen auBeren Blechs 21 
gleichmaBig rasterartig verteilte SchweiBstellen 24. Die 
SchweiBstellen 24 sind im gezeigten Ausfuhrungsbei- 
spiel allesamt gleich ausgebildet. Durch die 
SchweiBstellen 24 sind die Bleche 20 und 21 der Man- 

55 gelmulden 10 und 11 bereichsweise miteinander ver- 
bunden. 

[001 9] Die SchweiBstellen 24 sind in mehreren paral- 
lelen Reihen mit jeweils gleichen Abstanden hinterein- 
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ander angeordnet. Die SchweiBstellen 24 benachbarter 
Reihen sind versetzt zueinander, und zwar vorzugswei- 
se um den halben Abstand jeweils zweier aufeinander- 
folgender Schweil3stellen 24 in einer Reihe. Dadurch 
liegen die SchweiBstellen 24 benachbarter Reihen auf 
Liicke. Die Abstande benachbarter, vorzugsweise hori- 
zontaler Reihen sind so gewahlt, dass die Abstande be- 
nachbarter SchweiBstellen 24 in der jeweiligen Reihe 
etwa genau so groB sind wie die diagonalen Abstande 
der auf Liicke liegenden SchweiBstellen 24 benachbar- 
ter Reihen (Fig. 3). 

[0020] Die die SchweiBstellen 24 umgebenden Berei- 
che des auBeren Blechs 21 jeder Mangelmulde 1 0 und 
1 1 sind vom inneren Blech 20 beabstandet. Dieses kann 
durch eine hydraulische Verformung nur des auBeren 
Blechs 21 erfolgen. Das innere Blech 20 jeder Mangel- 
mulde 10 und 11 ist hingegen auch auBerhalb der Be- 
reiche der SchweiBstellen 24 unverformt. Durch das 
Verformen, namlich Aufweiten, des auBeren Blechs 21 
jeder Mangelmulde 10 und 11 kommen die Hohlraume 
in der doppelwandigen Mangelmulde 1 0 und 1 1 zustan- 
de. Dadurch, dass die Hohlraume die SchweiBstellen 
24 umgeben, entstehen im Inneren der Mangelmulden 
10 und 11 Stromungswege, die dazu dienen, das War- 
metragermedium, insbesondere Heizmedium, wie zum 
Beispiel Wasserdampf, gleichmaBig durch die Stro- 
mungswege jeder Mangelmulde 10 bzw. 11 hindurchzu- 
leiten. 

[0021] Die Brucke 1 4 ist ebenfalls halbkreisformig ge- 
wolbt und flexibel. Die Brucke 1 4 kann wie die Mangel- 
mulden 10 und 11 gebildet sein. Dann ist ein oberes 
Blech derselben wie das innere Blech 20 der Mangel- 
mulden 1 0 und 1 1 glatt ausgebildet. Uber die obere Au- 
Benseite des glatten oberen Blechs der Brucke 14 wer- 
den die Waschestucke von der ersten Mangelwalze 12 
zur zweiten Mangelwalze 13 geleitet. 
[0022] Jede Mangelmulde 10 und 11 ist m it ihren ge- 
genuberliegenden. parallel zu den Drehachsen 16 und 
17 der Mangelwalzen 12 und 13 verlaufenden Langs- 
seitenrandern 26, 27, 28, 29 am Untergestell der Mul- 
denmangel gelagert. Zu diesem Zweck ist jeder Man- 
gelmulde 10 und 11 an einem Langsseitenrand 26, 28 
ein testes Lager und an den ubrigen, gegeniiberliegen- 
den Langsseitenrandern 27, 29 jeweils ein bewegliches 
Lager zugeordnet. Die beweglichen Lager der Langs- 
seitenrander 27 und 29 sind als Pendelstutzen 30, 31 
ausgebildet. Vorzugsweise ist jedem Langsseitenrand 
27 und 29 eine uber die gesamte Lange desselben 
durchgehende Pendelstutze 30, 31 zugeordnet. Die 
Pendelstutzen 30 und 31 verlaufen leicht geneigt zur 
Vertikalen, und zwar derail:, dass ihre oberen Enden 32 
zur jeweiligen Mangelwalze 12 bzw. 13 weisen. 
[0023] In besonderer Weise sind die untereinander 
gleichen SchweiBstellen 24 ausgebildet. Alle 
SchweiBstellen 24 werden vorzugsweise durch Laser- 
schweiBen oder ein vergleichbares SchweiBverfahren, 
beispielsweise PlasmaschweiBen, gebildet. Die Fig. 4 
bis 7 zeigen vergroBert eine der SchweiBstellen 24. 


Demnach ist jede SchweiBstelle 24 durch eine rmehr- 
fach ringformig umlaufende, endlose SchweiBnaht, vor- 
zugsweise LaserschweiBnaht, gebildet. Die SchweiB- 
stelle 24 ist dadurch ringformig, und zwar genauer ge- 

5 sagt mehrfach ringformig, ausgebildet. 

[0024] Die im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel ge- 
zeigte SchweiBstelle 24 verfugt uber eine dreimal um- 
laufende SchweiBnaht. Die SchweiBnaht setzt sich 
demnach aus drei Umlaufen 33, 34 und 35 von jeweils 

10 360° zusammen. Die SchweiBnaht beginnt beim ersten 
Umlauf 33 an einer Stelle 36. Die SchweiBnaht endet 
am SchluB des dritten Umlaufs 35 ebenfalls an der Stel- 
le 36. Dadurch ist die mehrfach umlaufende 
SchweiBnaht endlos. Die Abschnitte der SchweiBnaht 

15 jedes Umlaufs 33, 34 und 35 liegen im wesentlichen mit 
Abstand nebeneinander, so dass sich die SchweiBnaht- 
abschnitte der unterschiedlichen Umlaufe 33, 34 und 35 
nicht uberlagern. Im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel 
kreuzt sich die SchweiBnaht lediglich in einem Kreu- 

20 zungspunkt 37 des zweiten Umlaufs 34 und des dritten 
Umlaufs 35. Daruber hinaus beruhren sich die Abschnit- 
te der SchweiBnaht am Ende des ersten Umlaufs 33, 
am Beginn des zweiten Umlaufs 34 und am Ende des 
dritten Umlaufs 35 an der Stelle 36. 

25 [0025] Die Radien aller drei Umlaufe 33, 34 und 35 
der SchweiBnaht liegen auf einem gemeinsamen Mittel- 
punkt38. Dererste Umlauf 33 der SchweiBnaht ist kreis- 
formig mit dem Radius R 1 um den Mittelpunkt 38. Der 
Umlauf 33 beginnt und endet demnach an der Stelle 36. 

30 Von der Stelle 36 geht der zweite Umlauf 34 aus mit ei- 
nem sich uber den halben Umlauf (180°) standig, ins- 
besondere kontinuierlich, zunehmenden Radius, und 
zwar vom Radius R 1 bis zum groBeren Radius R 2 (Fig. 
6). Dieser Bereich der SchweiBnaht verlauft dadurch 

35 spiralartig. Im AnschluB daran verlauft die SchweiBnaht 
uber die zweite Halfte (180°) des zweiten Umlaufs 34 
halbkreisformig mit konstantem Radius R 2 , der eben- 
falls vom Mittelpunkt 38 ausgeht (Fig. 6). Der zweite 
Umlauf 34 wird fortgesetzt vom dritten Umlauf 35. Der 

40 Umlauf 35 verfugt uber einen sich standig andernden 
Radius, der auch vom Mittelpunkt 38 ausgeht. Vom Ra- 
dius R 2 am Beginn des dritten Umlaufs 35 wird uber die 
Halfte des Umlaufs (180°) der Radius stetig groBer, er- 
weitert sich namlich spiralartig bis zum Radius R 3 . Wah- 

45 rend der zweiten Halfte (1 80°) wird der Radius des Um- 
laufs 35 stetig kleiner, verringert sich namlich vom Ra- 
dius R 3 spiralartig zum Radius R v Dadurch endet der 
dritte Umlauf 35 am Beginn und am Ende des ersten 
Umlaufs 33, und zwar an der Stelle 36 (Fig. 7). Alternativ 

50 jst es denkbar, dass der dritte Umlauf 35 im Bereich sei- 
nes ersten Vierteils (90°) entlang einer Viertelkreisbahn 
mit dem Radius R 2 verlauft. Die spiralformige Aufwei- 
tung des Umlaufs 35 vom Radius R 2 zum groBeren Ra- 
dius R 3 erfolgt dann nur uber den zweiten Viertelkreis- 

55 bereich (90°). Daran schlieBt wiederum die zweite Half- 
te des Umlaufs 35 an, entlang derer sich der Umlauf 35 
spiralformig vom Radius R 3 zum Radius R 1 verkleinert. 
[0026] Das Verhaltnis der Radien R 2 zu R., liegt im 
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Bereich von 1 ,2 bis 1 ,8, betragt insbesondere etwa 1 ,5. 
Das Verhaltnis der Radien R 3 zu R-| liegt im Bereich von 
1 ,7 bis 2.3, betragt insbesondere etwa 2. 
[0027] Abweichend vom gezeigten Ausfuhrungsbei- 
spiel konnen die SchweiBstellen 24 SchweiBnahte mit 
mehr oder weniger als drei Umlaufen 33, 34, 35 aufwei- 
sen. Die Abmessungen und geometrischen Gestaltun- 
gen (Verlaufe) der Umlaufe konnen auch vom gezeigten 
Ausfuhrungsbeispiel abweichen. Vorzugsweise sind bei 
anders gestalteten SchweiBstellen 24 die SchweiBnah- 
te stets endlos, enden also an derjenigen Stelle, an der 
sie begonnen haben. Weiterhin sind abweichende Ge- 
staltungen der SchweiBstellen 24 so auszubilden, dass 
die SchweiBnahte groBtenteils direkt oder mit Abstand 
nebeneinanderliegen. Dabei kann es gegebenenfalls 
auch zu mehreren Kreuzungspunkten kommen. Insbe- 
sondere konnen die Verlaufe der SchweiBnahte der 
SchweiBstellen 24 hinsichtlich der Aufeinanderfolge 
kreisformiger oder teilkreisformiger Abschnitte und spi- 
ralformiger Abschnitte variieren. Gegebenenfalls kann 
die ShweiBnaht jeder SchweiBstelle 24 ausschlieBlich 
aus spiralformig verlaufenden Umlaufen gebildet sein. 
SchlieBlich ist es auch denkbar, die SchweiBnaht jeder 
SchweiBstelle durch mehrere Kreise gleicher oder un- 
terschiedlicher Radien zu bilden, wobei die Mittelpunkte 
der Kreise ungleich sind, das heiBt an verschiedenen 
Stellen nebeneinanderliegen. 

Bezugszeichenliste: 

[0028] 

10 Mangelmulde 

1 1 Mangelmulde 

12 Mangelwalze 

13 Mangelwalze 

1 4 Brucke 

15 Untergestell 

16 Drehachse 

17 Drehachse 

1 8 Plattflache 

1 9 Plattflache 

20 inneres Blech 

21 auBeres Blech 

22 Hohlraum 

23 Hohlraum 

24 SchweiBstelle 

25 oberes Blech 

26 Langsseitenrand 

27 Langsseitenrand 

28 Langsseitenrand 

29 Langsseitenrand 

30 Pendelstutze 

31 Pendelstutze 

32 oberes Ende 

33 Umlauf 

34 Umlauf 

35 Umlauf 


36 Stelle 

37 Kreuzungspunkt 

38 Mittelpunkt 

39 Walzenspalt 

5 

Patentansp ruche 

1. Muldenmangel mit mindestens einer Mangelwalze 
10 und mindestens einer doppelwandigen, flexiblen 
Mangelmulde, die einen Teil des Umfangs der je- 
weiligen Mangelwalze umgibt wobei Bleche zur Bil- 
dung der Wandungen der jeweiligen Mangelmulde 
miteinander verschweiBt sind durch randseitige 
15 SchweiBnahte und SchweiBstellen auf der Flache 

wenigstens einer der Wandungen, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die SchweiBstellen (24) durch 
umlaufende SchweiBnahte gebildet sind. 

20 2. Mangelmulde nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die SchweiBnahte zur Bildung der 
SchweiBstellen (24) endlos sind. 

3. Mangelmulde nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
25 gekennzeichnet dass die SchweiBstellen (24) 

mehrfach umlaufende SchweiBnahte aufweist, wo- 
bei vorzugsweise die SchweiBnahte der 
SchweiBstellen (24) etwa an der gleichen Stelle 
(36) enden, von der sie ausgehen. 

30 

4. Mangelmulde nach einem der vorhergehenden An- 
spruche. dadurch gekennzeichnet, dass die 
SchweiBnahte der SchweiBstellen (24) mehrmals, 
vorzugsweise dreimal, vollstandig umlaufen. wobei 

35 vorzugsweise die SchweiBnaht der jeweiligen 
SchweiBstelle (24) mit einem ersten Umlauf (33) an 
der Stelle (36) beginnt, an der die SchweiBnaht 
beim letzten Umlauf (35) endet. 

40 5. Mangelmulde nach einem der vorhergehenden An- 
spruche. dadurch gekennzeichnet, dass die 
mehrmals vollstandig umlaufende SchweiBnaht der 
SchweiBstelle (24) sich nur an mindestens einem 
Kreuzungspunkt (37) schneidet und sich die einzel- 

45 nen Umlaufe (33, 34, 35) der SchweiBstelle (24) im 
ubrigen nicht uberlagern und/oder beruhren. 

6. Mangelmulde nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die 

50 SchweiBnaht zur Bildung der jeweiligen 
SchweiBstelle (24) mindestens teilweise kreisfor- 
mig und/oder spiralformig verlauft. 

7. Mangelmulde nach einem der vorhergehenden An- 
55 spmche, dadurch gekennzeichnet, dass sich der 

Radius der SchweiBnaht der jeweiligen 
SchweiBstelle (24) bei mindestens einem Teil eines 
Umlaufs (34, 35) stetig andert, vorzugsweise spiral- 
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artig. 

. Mangelmulde nach einem dervorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
SchweiBnaht der jeweiligen SchweiBstelle (24) bei 5 
mindestens einem Umlauf (34, 35) teilweise einen 
konstanten Radius und teilweise einen sich stetig 
(spiralformig) andernden Radius aufweist. 

. Mangelmulde nach einem dervorhergehenden An- 10 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass bei ei- 
nem Umlauf (33) der SchweiBnaht der Radius der- 
selben sich nicht andert, bei einem anderen Umlauf 
(34) sich der Radius nurteilweise stetig andert und/ 
oder bei wiederum einen anderen Umlauf (35) sich 15 
der Radius insgesamt stetig andert. 

0. Mangelmulde nach einem dervorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
SchweiBnaht bei einem ersten Umlauf (33) kreisfor- 
mig verlauft mit konstantem Radius, in einem zwei- 
ten Umlauf (34) sich der Radius zunachst stetig 
(spiralartig) vergroBert, vorzugsweise entlang ei- 
nes halben Umlaufs (34) und uber den restlichen 
Teil des Umlaufs (34) unverandert ist und im dritten 25 
Umlauf (35) der Radius sich mindestens uber einen 
Teil dieses Umlaufs (35) zunachst spiralartig ver- 
groBert und anschlieBend stetig (spiralartig) ver- 
kleinert bis auf den Radius des ersten (kreisfdrmi- 
gen) Umlaufs (33). 30 


35 


40 


45 


50 
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